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@) PROCEDE DE FABRICATION D'UN ARTICLE TEXTILE, NOTAMMENT POUR SOUTIEN-GORGE. 

(5?) L'invention est relative k un procSde de fabrication 

(fun article textile (1 ), notamment pour soutien-gorge com- , 3^ 

prenant une etape de formation d'au moins une bande tex- X, ^rm^ \ 
tile (2) constitute d'une trame de fond (3) et d'au moins un 
motif (4). 

II est caract6ris£ en ce qu'il consiste k ctecouper tadite 
au moins bande textile en suivant les contours (5) formes 
par ledit au moins motif (4) de manifere St obtenir une d6cou- 
pe (6) correspondant sensiblement k la forme dudit article 
textile (1)&realiser. 
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L'invention concerne un procede de fabrication d'un article 
textile, notamment pour soutien-gorge, ainsi qu'un tel article textile. 

Toutefois, bien que tout particulierement prevue pour de telles 
applications, elle pourra etre utilisee, d'une maniere generate, pou,- la 
5 fabrication de tout autre type d'article textile. 

Actuellement, les fabricants de produits finis tels que soutien- 
gorge, fabriquent leurs produits a partir de divers elements predecoupes, 
assembles entre eux selon un patron independant, et notamment pour la partie 
textile a partir de bandes de matiere generalement fournies sous forme de 
10 rouleaux qui seront ensuite decoupees par le fabricant de produits en fonction 
des formes a realiser pour constituer lesdits elements a assembler. 

Ce type de procede presente differents inconvenients, et 
notamment, les largeurs de bandes de matiere ne sont pas toujours adaptees 
aux dimensions de ('article textile servant a realiser le produit fini, ce qui peut 
1 5 entramer des pertes de matiere importantes. 

De plus, ce type de procede accroTt le nombre de taches a 
realiser puisqu'il faut conditionner pour le transport et la manutention les 
bandes de matiere par exemple en rouleaux, puis par la suite les derouler pour 
effectuer la coupe, ce qui engendre des pertes de temps. 
20 Ertfin, 'ors de la decoupe des bandes de matiere chez le 

fabricant par exemple de soutien-gorge, il se pose des problemes de defilage 
et/ou d'effilochage au niveau des parties decoupees, ce qui nuit a I'aspect et a 
la qualite du produit fini ou oblige le fabricant a realiser des retouches 
supplementaires, telles que ('utilisation d'aiguilles de couture speciales evitant 
25 les coupes aux aiguilles ou I'utilisation de points de couture differents selon les 
pieces a assembler. 

Le but de la presente invention est de proposer un procede de 
fabrication d'un article textile, notamment pour soutien-gorge, qui pallie les 
inconvenients precites et permet notamment de diminuer les temps de 
30 fabrication dudit article textile. 

Un autre but de la presente invention est de proposer un 
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proc6d6 de fabrication d'un article textile, notamment pour soutien-gorge, 

permettant de r6duire les pertes de mature. 

Un autre but de la pr6sente invention est de proposer un 

proc6d6 de fabrication d'un article textile, notamment pour soutien-gorge, 
5 permettant d'obtenir un produit fini pr6sentant des bords nets conferant ainsi 

au produit une esth£tique et une quality ameliorees. 

D'autres buts et avantages de I'invention apparaitront au cours 

de la description qui va suivre, qui n'est donn§e qu'S titre indicatif et qui n'a 

pas pour but de la limiter. 
10 Uinvention concerne un proc6d6 de fabrication d'un article 

textile, notamment pour soutien-gorge comprenant une 6tape de formation 

d'au moins une bande textile constitute d'une trame de fond et d'au moins un 

motif, caract6ris6 en ce qu'il consiste d d6couper ladite au moins bande textile 

en suivant les contours form6s par ledit au moins motif de mantere £ obtenir 
15 une d6coupe correspondant sensiblement a la forme dudit article textile a 

rtaliser. 

L'invention concerne 6galement un article textile en bande, 
notamment obtenu par la mise en oeuvre du proc£d§ de fabrication precite, 
constitu§ d'une trame de fond et d'au moins un motif, ledit article en bande 
20 6tant delimits par ledit au moins un motif. 

Uinvention sera mieux comprise £ la lecture de la description 
suivante, accompagn6e des dessins en annexe qui en font partie integrante et 
parmi lesquels : 

-la figure 1 illustre une bande de matfere pour la fabrication 
25 d'un article textile r6alis6 selon le proc6d6 conforme a l'invention, 

- la figure 2 illustre de maniere plus detaillee, un detail de ladite 
bande de matiere representee dans la figure 1 , 

- la figure 3 illustre Particle textile en bande obtenu & partir 
de l'6tape de fabrication des figures 1 et 2. 

30 Uinvention concerne un proc6d6 de fabrication d'un article 

textil , notamment pour soutien-gorge. Toutefois, bien que plus 
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particulierem nt pr6vue pour de telles applications, elle pourra etre utilisde, de 
maniere g§n6rale, pour la fabrication de tout autre type d'article textile. 

En se reportant plus particulierement & la figure 1, le procede 
de fabrication d'un article textile 1, notamment pour soutien-gorge, comprend 
5 une 6tape de formation d'au moins une bande textile 2. 

Ladite bande textile 2 est constitute d'une trame de fond 3 et 
d'au moins un motif 4. Par motif, on entend par exemple dans le cas d'un 
soutien gorge Pensemble constitue par les deux bonnets et eventuellement, 
comme represents dans la figure 1, avec les bretelles. Le proc6de consiste a 

10 decouper ladite au moins bande textile 2 de manure a obtenir une decoupe 6 
correspondant sensiblement a la forme dudit article textile 1 £ r6aliser. 

Dans I'exemple des figures 1 a 3, on forme une unique bande 
de textile 2 en continu avec des motifs 4 disposes les uns £ la suite des autres 
deux par deux le long de ladite bande textile 2. Dans I'exemple de la figure 1, 

15 on a represents un motif 4 sous forme de hachures. 

Cet assemblage des motifs 4 mis bout £ bout permet de 
supprimer les pertes de mature entre deux motifs et permet egalement de 
rSduire le nombre de coupes laterales, c'est-S-dire sensiblement 
perpendiculaires d la direction de formation de ladite bande textile 2. 

20 Cela etant, selon un autre mode de realisation avantageux de 

Nnvention, ledit proc§d6 pourra comprendre une 6tape de formation 
simultanSe de nombreuses bandes de textile placSes de preference 
paralieiement entre elles. De plus, selon un autre mode de realisation de 
Pinvention, les diff6rents motifs 4 pourront etre espac6s les uns des autres. 

25 La decoupe 6 est realisee d partir de moyens de coupe 

connus, non repr6sentes dans les figures annexees, et consiste d sectionner, 
entre autres, les colonnes de chaTnettes, ce qui permet de detacher ladite 
decoupe 6 du reste de ladite bande textile 2. 

La decoupe 6 s'effectue notamment dans le sens inverse de la 

30 formation de ladite bande de matiSre 2, formant ainsi une succession d'articl s 
textiles 1 en bande. Ces derniers sont ensuite detaches les uns des autres en 
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effectuant des coupes lat&rales. 

Naturellem nt, rhomme du m6tier pourra appliquer toute sa 
connaissance en matfere de coupe de textile pour r6aliser ladite d§coupe 6, et 
notamment a partir de lames de couteaux, d6coupe £ chaud, emboutissage 
par presse ou a partir d'un faisceau 6lectronique de type laser. 

Toutefois, lors du sectionnement des colonnes de chaTnettes, 
et bien que Ton place de manfere connue des lignes d'arrSt, I'article textile 1 
obtenu peut se d6filer au niveau des lisferes 7 et T des contours 5. 

Pour empScher ce d6filage au niveau desdites lisieres 7 et T 
des contours 5 de ladite d6coupe 6, ledit precede comprend une 6tape 
d'insertion d'au moins un fil de coh6sion 8, 9, 10, 1 1 et 12. 

En se reportant particuli6rement a la figure 2, on constate que 
lesdits fils de coh6sion ont chacun un couloir de travail, respectivement A pour 
le fil 8, B pour le fil 9, C pour le fil 10, D pour le fil 11 et E pour le fil de 
cohesion 12. Lesdits couloirs de travail A, B, C, D et E correspondent 
sensiblement £ I'amplitude de travail des barres a dessins dans lesquelles sont 
ins£r£s lesdits fils de cohesion 8, 9, 10,11 et 12. 

Cela 6tant, selon un autre mode de realisation avantageux de 
Tinvention, on pourra en fonction de la profondeur de ladite dScoupe 6 et des 
dimensions et capacites de la barre £ dessins, n'utiliser qu'un seul fil de 
cohesion pour chaque lisfere 7 et 7'. 

Le proc6d6 consiste d enrouler ou a faire mailler chaque fil de 
cohesion 8, 9, 10, 11 et 12 autour de ladite trame 3 et/ou dudit au moins motif 
4 au niveau des contours 5 de la d6coupe future 6, lorsque lesdits contours 5 
se situent dans ledit couloir de travail dudit fil de cohesion. 

Lorsque lesdits contours 5 sont en dehors du couloir de travail 
d'un fil de cohesion, celui-ci est laiss§ libre et flotte jusqu'S ce que lesdits 
contours 5 reviennent & I'interieur de son couloir de travail. 

Lorsque lesdits contours 5 sortent d'un couloir de travail, ils 
entrent dans I couloir de travail d'un autre fil de coh6sion. Ainsi, par exemple, 
en se r6f6rant a la figure 2, lorsque lesdits contours 5 sortent dudit couloir de 
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travail A correspondant au fil de cohesion 8, ils entrent dans ledit couloir de 
travail B du fil de cohesion 9 puis dans le couloir CouS nouveau dans le 
couloir A. 

Dans Texemple de la figure 2, les fils de cohesion 8, 9 et 10 
5 permettent d'enrouler ou de mailler la totality de la lisfere 7 et les fils de 

cohesion 11 et 12 la lis£re 7\ Tensemble desdits contours 5 de la decoupe 

future 6 est done s6curise. 

Cela 6tant, selon un autre mode de realisation de I'invention, 

lesdits fils de cohesion ne recouvrent que partiellement lesdits contours 5 de 
10 ladite d6coupe 6. Ce cas correspondra par exemple a des cas oD Ton 

recouvrira par la suite les parties non recouvertes par les differents fils de 

cohesion, par une autre piece qui empSchera le defilage des fils au niveau des 

Iisieres7 et 7\ 

Dans I'exemple de la figure 2, ledit au moins un fil de cohesion 
15 8, 9, 10, 1 1 et 12 est realise £ partir de filaments. 

Selon Tinvention, au moins un des filaments constitutifs dudit 
au moins un fil de cohesion est realise dans une matiere thermocollante. Cette 
matiere thermocollante va permettre de souder les diff6rents fils au niveau 
desdites lisieres 7 et T de ladite decoupe 6 empSchant par la suite le defilage 
20 desdits fils textiles. 

L'etape de fusion des differents fils de cohesion est r6alis6e de 
preference avant retape de decoupe. 

Ledit au moins un fil de cohesion 8, 9, 10, 11 et 12 est 
constitue en outre d'au moins un filament qui permet d'une part de resserrer 
25 les fils textiles au niveau desdites lisieres 7 et T et d'autre part de permettre la 
mise en couleur dudit au moins un fil de cohesion. Ce filament sera de 
preference realise en polyamide. 

Ledit proc6d6 peut comprendre de plus une etape de 
sectionnement des parties flottantes des differents fils de cohesion. Cette 
30 etape de sectionnement pourra par exemple etre realis6e manuellement. 

Selon Tinvention, ladite bande de matiere 2 est ensuite 
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pr6form£e. Le pr£formage r6a1is6 est un pr6formage conferant £ ladite bande 
textile 2 une mSmoire de forme. Cependant, le pr6formage est calcuie pour ne 
pas stabiliser les parties pr6form6es, de manure a pouvoir par la suite §tre 
form6e definitivement. 

5 Ce pr£formage est r6alis6 avantageusement a chaud et a plat. 

Afin d'emp§cher la stabilisation complete des parties preform£es, celles-ci sont 
chauffees en-dessous de leur temperature de stabilisation, par exemple dans 
le cas de motifs en dentelle, le pr6formage sera realise £ une temperature 
voisine de 175 °C et de preference inferieure a 195°C. 

10 A ce niveau, il est important de pr6ciser que pour faciliter le 

pr6formage, ladite trame de fond 3 et/ou ledit au moins un motif 4 est r6alis6e, 
de preference, & partir de fils eiastiques, par exemple en elasthane, permettant 
a ladite trame de fond et/ou audit moins un motif 4 de s'6tendre dans le sens 
longitudinal et /ou dans le sens transversal. 

15 Le proc6d6 de fabrication peut egalement comprendre une 

etape supplemental de mise en couleur, partielle ou totale, de ladite au 
moins bande de matifere 2. Cette mise en couleur est realis6e dans Texemple 
conforme £ invention au moyen d'une teinture. 

Cela etant, Id encore, I'homme du metier pourra appliquer 

20 toute sa connaissance pour r6aliser cette mise en couleur, et par exemple, 
selon un autre mode de realisation avantageux de Tinvention, la mise en 
couleur pourra etre realis6e au moyen depressions. 

Le proc6d6 de fabrication de Particle textile peut comprendre 
enfin une etape supplemental de moulage. 

25 Ce moulage a pour but de conferer audit article textile 1 sa 

forme definitive. Selon Tinvention, ledit moulage est realist de preference par 
emboutissage a chaud. 

A ce niveau, comme dans retape supplemental de 
preformage, il est avantageux de rSaliser ladite trame de fond 3 et/ou ledit au 

30 moins un motif 4 a partir de fils pr6sentant une c rtaine eiasticite de forme ou 
de structur , par exemple en elasthane, permettant & ladite trame de fond 
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et/ou audit moins un motif 4 de s'etendre dans le sens longitudinal et /ou dans 
le sens transversal. 

En effet, I'extension possible dans les sens longitudinal et 
transversal permet de mouler ledit article textile 1 dans des moules de 
5 dimension et de profondeur variable. 

On pourra par exemple, dans le cas de la fabrication de 
soutiens-gorge, utiliser ces articles 1 avec differents moules permettant ainsi la 
fabrication £ partir d'articles textiles 1 de tallies initiates identiques, mais 
moulds differemment, la fabrication de soutiens-gorge de longueurs variables 
10 et de tailles de bonnets diff&rentes. 

Ce precede de fabrication d'un article textile est 
particulterement pr§vu pour des articles textiles en tricot de maille jetee ou 
dentelle, cependant il pourra 6galement etre utilise pour la fabrication de tout 
autre type d'article textile et par exemple pour des articles en broderie. 
15 L'article textile 1 obtenu aprSs ces differentes etapes de 

fabrication est ensuite associe avec d'autre elements ou pieces pour former le 
produit fini, rarticle textile 1 constitue ainsi !e squelette du futur produit fini. 

Plus pr6cis§ment ( en reprenant I'exemple du soutien-gorge, et 
contrairement & la fabrication actuelle ou les soutiens-gorge sont fabriques en 
20 assemblant de nombreuses pieces textiles entre elles ainsi qu'avec d'autres 
pieces notamment de renfort, de maintien et de fixation, ce proc6de permet de 
fabriquer la partie textile principale du soutien-gorge en une seule piece qui 
constituera ensuite le squelette sur lequel viendront s'assembler les autres 
pieces pr6cit6es. Ce proc6d6 permet done de reduire consid6rablement les 
25 operations de coutures et en consequence le temps et les coflts de fabrication. 

Cela etant, il est important de noter que les differentes Stapes 
de pr6formage, moulage et d'insertion d'au moins un fil de cohesion, sont 
ind6pendantes les unes des autres et peuvent done etre prises separ§ment ou 
en combinaison. 

30 Naturellement, d'autres modes de realisation, & la portee de 

I'homme de Tart, auraient pu etre envisages sans pour autant sortir de la 
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portee de I'inv ntion definie par les rev ndications ci-apres. 
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REVEND1CATIONS 

1. Proc6d§ de fabrication d'un article textile (1), notamment 
pour soutien-gorge comprenant une 6tape de formation d'au moins une bande 
textile (2) constitute d'une trame de fond (3) et d'au moins un motif (4), 
caracterise en ce qu'il consiste d d6couper ladite au moins bande textile en 
suivant les contours (5) form6s par ledit au moins motif (4) de manfere a 
obtenir une d6coupe (6) correspondent sensiblement d la forme dudit article 
textile (1) £ rdaliser. 

2. Proc§d6 de fabrication d'un article textile selon la 
revendication 1, dans lequel on effectue une 6tape suppl6mentaire de 
preformage de ladite bande textile (2). 

3. Proc6d6 de fabrication d'un article textile selon la 
revendication 2, dans lequel le pr6formage de ladite bande textile (2) est 
r6alis6 d chaud et £ plat. 

4. Proc6d6 de fabrication d'un article textile selon Tune 
quelconque des revendications pr6c6dentes, dans lequel on effectue une 
etape supplemental de mise en couleur partielle ou totale de ladite au moins 
bande de mature (2). 

5. Proc6d§ de fabrication d'un article textile selon Tune 
quelconque des revendications pr6c6dentes, dans lequel on effectue une 
etape suppl6mentaire de moulage de ladite dScoupe (6). 

6. Proc6de de fabrication d'un article textile selon la 
revendication 5, dans lequel ledit moulage est r6alis6 par emboutissage a 
chaud. 

7. Proc6d6 de fabrication d'un article textile selon Tune 
quelconque des revendications pr§c6dentes, dans lequel on pr6voit une 6tape 
d'insertion d'au moins un fil de cohesion (8, 9, 10, 11 et 12), pr§alablement a 
ladite d6coupe (6), permettant d'emp§cher le d6filage au niveau des lisferes (7, 
7') de ladite dtcoupe (6). 

8. Proc6d6 de fabrication d'un article textile selon la 
revendication 7, dans lequel on effectue une 6tape d'enroulement ou de 
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maillage de chaque fil de cohesion (8, 9, 10, 1 let 12) autour de ladite trame (3) 
et/ou dudit au moins motif (4) au niveau des contours (5) de ladite dScoupe 
future (6), lorsque lesdits contours (5) se situent dans le couloir de travail dudit 
fil de cohesion. 

5 9. Proc6d§ de fabrication d'un article textile selon Tune ou 

I'autre des revendications (7 et 8), dans lequel on realise une 6tape de fusion 
dudit au moins un fil de cohesion (8, 9, 10, 11 et 12) de manfere a souder les 
fils du textile au niveau desd'rtes lisferes (7 t 7') de ladite decoupe (6) 
empechant ainsi le ddfilage. 

10 10. Proc6d§ de fabrication d'un article textile selon Tune 

quelconque des revendications 7 £ 9, dans lequel ledit au moins un fil de 
cohesion (8, 9, 10, 11 et 12) est constituS d'au moins un filament en mature 
thermocollante. 

11. Proc6d§ de fabrication d'un article textile, selon Tune 
15 quelconque des revendications 7 & 10, dans lequel ledit au moins un fil de 

cohesion (8, 9, 10, 11 et 12) est constitu6 d'au moins un filament en 
polyamide. 

12. Proc6d§ de fabrication d'un article textile, selon Tune 
quelconque des revendications 7 a 1 1 , dans lequel on effectue une 6tape de 

20 sectionnement des parties flottantes dudit au moins un fil de cohesion (8, 9, 
10, 11 et 12). 

13. Proc6d6 de fabrication d'un article textile, selon Tune 
quelconque des revendications pr6c6dentes, dans lequel ledit article textile est 
realise en tricot de maille jetee ou dentelle. 

25 14. Article textile en bande, notamment obtenu par la mise en 

ceuvre du proc6de de fabrication, selon Tune quelconque des revendications 1 
£ 13, constitu6 d'une trame de fond (3) et d'au moins un motif (4), ledit article 
textile (1) en bande 6tant delimits par ledit au moins un motif (4). 
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